



















連載講座 キ ャ ビ テ ー シ ョ ン 壊 食(16)
XIII表面被覆材料のキャビテーション壊食



















1.め っ き 材



































処 理 厚 さ,m
図1表 面改質技術と処理膜厚
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留応力や めっき厚 さの影響 も加わるので
























磁 歪 振動 装 置
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ク ロ ム層 厚 さ、μm

























































材の方が軟 らかいので,ど んどん深 さの方向に成










一方,母材 よりも軟 らかいZnめっき や すずめ
っきは効果がないとされている6》が}壊食域の母




































層下 の母材の壊食は試験開始後80分頃か ら始 ま
るが,壊食率は定常期以降でも非め っき材 より小
さい.め っき層を貫通 して接合面に達 したピット
は,母材へは進展 しないで,溶 解や合体を繰 り返
してピット径が拡大 し,壊食域の めっき層が完全
に脱落 したのちも壊食域は腐食溶解のために拡大
する.そ のために壊食域はカソー ド防食 され,母
材 の壊食を軽減 している.Snめっき材(Hy=
28)では,め っき層は試験開始後わずか10分程
度で脱落 し,壊食面を被覆す る効果は全 くない
が,定常期の母材の壊食率を約1/2程度減少 させ
る,母材に対 して電気化学的に貴 のSnでも,Cu
の下地 めっきによって電気化学的な挙動 に変化 を





2.肉 盛 り 材








これまで二,三 の報告があるが,系 統的な研究 は
意外に少ない,Rheingans9)はステ ンレス鋼やア
ル ミ青銅の肉盛 りがキャビテーション壊食に特 に
優れていると報告 している.さ らに,表1に 示す
ように,多 くの肉盛 り材でも耐壊食性に有効であ









































盛 り材料と して も使用できるので参照 されたい。
さらに,「キ ャビテーション壊食(11)11}」で述べ















性 はJIS規格材料よ りもかなり改善 されている.
N[-Bは,Ni-Aよりも炭素を,Ni-cはほう素 と
けい素を少量添加させることにより硬 さを高めた
肉盛 り材料 である.Cu-AはA互との2元 合金
で,Cu-Bは,高 強度にするためにさらにMn,





定常期 の体積減少率の逆数 を壊食抵抗 と定義
し,HyIE(1乃:ビッカース硬 さ,E:縦弾性係
数)との関係で整理すると図9の ようになる、壊
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域で測定)の ビッカース硬さを測定 した ものであ
る.図9で 直線が上側に位置するCo基やCu基
の材料は硬さの増加率は約18～38%で著 しく加
工硬化す るが,Fe基やNi基では硬 さの増加率 は
数%で ほとんど加工硬化 しない.同 一 の硬 さで
も合金基によって壊食抵抗が異なるのは材料の加
工硬化性が大 きく影響 したためである.た だ し,
Co基は高い壊食抵抗を持つにもかかわ らず加工
硬化率はCu基 とそれほど変わ らない.「キ ャビ
テーション壊食(11)ll)」で述べたように気泡崩











Akhtar13)はr各種 の酸 化物 系 のセ ラ ミックス
を0.2%Cの 構造用鋼 の母材 に約0.6mmの 厚 さ
まで溶射 した被覆材 料をオー プ ンビーカ方式 の磁
歪振動 によ るキ ャビテー シ ョン壊食試験 を行 なっ
た,図10に 示 す よ うに酸化物 セ ラ ミックス はス
テ ンレス鋼 よりも耐壊食性 に劣 ってい る.こ れ は
セラ ミックスを溶射 した場合,溶 射 粒子 間 の結合
力 が弱 く壊 食 されやす くな ってい るため である.
ManとKrishnamoorthy14}は,Ni-Cr-Si合金
と,こ の合 金 にWCを 混 入 した複 合材 を母材 の
SUS304ステ ンレス鋼 に溶射 した表面被覆材 を回
転 円板法 で キ ャビテ ー シ ョン壊 食 試験 を行 な っ






















































}i262 機 械 の 研 究 第50巻 第12号(1998)
量曲線で,口 印はNi-Cr-B-si合金をT△ 印は




量減少量で比較す ると,溶射材 は母材 に比べて極
めて耐壊食性に優れている.た だし,△ 印のよう
にWCを 混入すると,WCが丸 ごと脱落 して耐壊




























時間後 に約半分の減少量 となって耐壊食性が良 く
なるが,Ni-B,Ni-cは10時間後に肉盛 り材料
の1,1倍程度の減少量を示 し,ほとんど肉盛 り材





















試 験3分 間 の繰 返 し数,回

































試験3分 間 の繰 返 し数,回




































































































孔が存在 し,耐壊食性に影響 したためと考え られ
る,Ni-A,Ni--B,Ni-cは,溶射 による急速冷










の低下率 として求めた.溶 射材料では,気 孔率が
高 くなるほど耐壊食性が悪 くなる.
最後に,表面被覆材や表面改質材は日進月歩に
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海 外 ニ ュ ー ス
30%か ら50%も 安 価 な精密 減速 機
ジラニル ・トランスミッション社の新型ウォーム減
速機 は,高 精度,最 小バ ックラッシュ,高荷重サイク
ルなどが要求される梱包機械,ハ ン ドリングマシン,ロ















成潤滑剤 を使用 しているため,バ ックラッシュを大き
くしな くても数千時間機能す る.
会 社 名:GIRARDTRANSMISSIONS(ジ ラ ー ル ・ ト





(フランス大使館産業技術広報 セ ンター提 供)
{TELO3-3435-7455,FAXO3-3435-7457)
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